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Abstract of DE1 97551 63 
A method of manufacturing a hollow vehicle 
frame component having at least one relatively 
sharp bend may include the initial step of pre- 
forming a generally linear, hollow member into a 
desired configuration. The hollow member (15) 
may be expansion shaped by a hydroforming 
process. Next, a section (20, 21 ) of the hollow 
pre-formed member (15) is removed at a location 
where it is desired to be provide a relatively sharp 
bend. The section (20, 21) is removed along a 
portion of the pre-formed member (15) so as to 
divide it into two sections, thereby forming a 
hinge-like structure (23) therebetween. The two 
sections are then bent toward one another such 
that the edges (20a, 21a, 20b, 21b) adjacent the 
removed section are moved toward one another. 
Finally, the adjacent edges (20a, 21a, 20b, 21b) 
are secured together to form the vehicle frame 
component. Portions of the edges (20a, 21a, 20b, 
21b) may abut one another or overlap one 
another for securement. A plurality of such bends 
may be formed in the hollow member (15). The 
ends (11, 1 3) of the hollow member (15) may 
extend within a single plane or within different 
planes. The magnitude of the angle formed in the 
member (15) is dependent upon the size of the 
section (20, 21) which is removed therefrom. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

© Verfahren zur Herstellung einer Fahrzeug-Hohlrahmenkomponente mit einer starken Biegung 

© Es wird ein Verfahren zur Herstellung einer Fahrzeug- 
Hohlraumkomponente angegeben, welche wenigstens 
eine relativ starke Biegung hat, wobei in einem ersten 
Schritt eine im aligemeinen lineare Vorformung eines 
hohlen Teils zu einer gewunschten Gestalt erfolgt. Das 
Hohltcii kann beispielsweise durch ein Hydroforming- 
Verfahren aufgeweitet werden. Dann wird ein Abschnitt 
des vorgeformten Hohlteils an einer Stelle entfernt, an 
der eine relativ starke Biegung zu erstellen ist. Der Ab- 
schnitt wird entlang eines Teils des vorgeformten Teils 
entfernt, so dafi dieses in zwei Abschnitte unterteilt wird, 
wobei man dazwischen ein gelenkahnliches Gebiide er- 
halt. Die beiden Abschnitte werden dann aufeinander zu 
derart gebogen, dafc die an den entfernten Abschnitten 
angrenzenden Rander aufeinander zu bewegt werden. 
SchlieKlich werden die benachbarten Rander fest mitein- 
a ander verbunden, um eine Fahrzeugrahmenkomponente 
zu bilden. Teile der Rander konnen aneinander anstofcen 
* oder sie konnen zur Festlegung uberlappend zueinander 
angeordnet werden. Eine Mehrzahl von derartigen Bie- 
gungen kann in dem Hohlteil ausgebildet werden. Die En- 
den des Hohlteils konnen sich in eine einzige Ebene er- 
strecken oder sie konnen in unterschiedlichen Ebenen 
verlaufen. Die Grofce des in dem Teil ausgebildeten Win- 
kels hangt von den Abmessungen des Abschnitts ab r wel- 
cher hieraus entfernt wird. 
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Beschreibung 



Die Erfindung befaBt. sich allgemein mil Fahrzeug-Rah- 
men kornponenten und insbesondere mil. einem Verfahren 
zur Herstellung einer Fahrzeug-Hohlrahmenkomponenie, 
welche ein oder mehrere relativ siarke Biegungen bzw. 
Kriimmungen hat.. 

Alle heutzutage eingesetzten Landfahrzeug, wie Kraft- 
fahrzeuge und Lastkraftwagen, umfassen einen Rahmen, 
welcher als eine Plattform dient, auf welcher der restliche 
Teil des Fahrzeugs aufgebaul wird. Viele Fahrzeugrahmen- 
konstruktionen sind an sich bekannt. GroB t en teils werden 
diese bekannt en Fahrzeugrahmenkonstruktionen von einer 
Mehrzahl von einzelnen metallischen Kornponenten gebil- 
det, welche standig und fest miteinander verbunden sind. 
Eine Bauart einer Fahrzeugrahmenkonstruktion, welche be- 
kannt ist, ist eine vollumfanglich ausgebildete Rahmenaus- 
icgung. In typischcr Wcisc umfaBt cine vollumfanglich aus- 
gebildete Rahmenauslegung ein Paar von in Langsrichtung 
verlaufenden, seitlichen Langstragern, welche vome durch 
einen vorderen Quertrager und hinten durch einen hinteren 
Quertrager sowie an Zwischensteilen durch einen oder meh- 
rere Zwischenquertrager- oder Hilfsquertragerteile verbun- 
den sind. Die Quertrager sind nicht nur mit den beiden seit- 
lichen Langstragern verbunden, sondem verleihen der Fahr- 
zeugrahmenanordnung auch eine gewiinschte Quer- und 
Torsionssteifigkeit. Die vollumfanglich ausgebildete Fahr- 
zeugrahmenanordnung dient als eine Plattform, auf welcher 
die Karosserie und die restlichen Teile des Fahrzeugs aufge- 
baul werden. Eine zweite Bauart einer Fahrzeugrahmenkon- 
struktion, welche bekannt ist, ist eine selbsttragende Fahr- 
zeugrahmenanordnung. Bei einer typischen selbsttragenden 
Falirzeugrahmenanordnung sind die seitlichen Langs trager 
der Rahmen anordnung in die Karosserie des Fahrzeugs inte- 
griert. Somit bildet die Fahrzeugkarosserie die Quertrager- 
teile, urn der Rahmenanordnung die gewiinschte Quer- und 
Torsionssteifigkeit zu verleihen. Eine dritte Ausfiihrungs- 
form einer Fahrzeugrahmenkonstruktion, welche bekannt 
ist, ist eine sogenannte Schlittenrahmenanordnung. Bei ei- 
ner typischen Schlittenrahmenanordnung ist ein Paar von 
seitlichen Langstragern vorgesehen, welche sich nur uber 
ein relativ kurzes Langsstuck des Fahrzeugs ers tree ken, und 
es sind ein oder mehrere Querschlitten vorgesehen, auf wel- 
che die Kornponenten des Fahrzeugs abgestiitzt sind. 

Bei diesen und anderen Bauarten von Fahrzeugrahmenan- 
ordnungen konnen die Fahrzeugrahmenkomponenten ent- 
weder von offenen oder geschlossenen Profllteiien gebildet 
werden. Offene Hohlprofilteile zeichnen sich dadurch aus, 
daB sie eine nicht durchgehende Querschnittsgestalt, wie 
eine C-Form, eine Hut-Form, beispielsweise haben. Bisher 
wurden die meisten Fahrzeugrahmenkomponenten aus offe- 
nen Hohlprofilteilen hergestellt, welche entsprechend aus- 
geformt und fest miteinander verbunden sind, um die Fahr- 
zeugrahmenanordnung zu bilden. Derartige offene Hohlpro- 
filteile sind relativ einfach und billig in die gewiinschte Ge- 
staltzu bringen und fest miteinander zu verbinden. In junge- 
rer Zeit jedoch hat es sich als wunschenswert erwiesen, viele 
Fahrzeugrahmenkomponenten aus geschlossenen Hohlpro- 
filteilen herzustellen. Geschlossene Hohlprofilteile zeichnen 
sich dadurch aus, daB sie eine durchgehende Querschnitts- 
gestalt haben und beispielsweise rohrformig oder viereck- 
formig bzw. kastenformig ausgebildet sind. Geschlossene 
Hohlprofilteile sind zweckmaBig da sie im allgemeinen wi- 
derstandsfahiger und starrer als offene Hohlprofilteile bei 
vcrglcichbarcm Gcwicht sind. 

Es hat sich jedoch als schwierig erwiesen, geschlossene 
Hohlprofilteile in die gewiinschte Form zu bringen, insbe- 
sondere dann, wenn ein oder mehrere relativ starke Biegun- 



gen bzw. KrUmmungen vorzusehen sind. Bisher wurde eine 
ubliche mechanise he Biegemaschine, wie eine Rohrbiege- 
maschine, eingesetzt, um ausreichend Kraft e auf das ge- 
schlossene Rohrprofilteil derart. aufzubringen, daB es unter 
5 dem gewiinschten Winkel verformt wird. Jedoch ist der Ver- 
formungsgrad, welchen man bei geschlossenen Hohlprofil- 
teilen unter Einsatz einer ublichen Rohrbiegemaschine oder 
ahnlichen mechanischen Biegemaschinen erreichen kann, 
beschrankt. Ein zu starkes Biegen kann zum Brechen oder 
10 einer anderweitigen Beschadigung des geschlossenen Hohl- 
profilteils fiihren. Insbesondere wenn das geschlossene 
Hohlprofilteil relativ groBe Abmessungen hat, kann dies 
leicht auftreten, und derartige groBbemessene Hohlprofil- 
teile werden meist bei Fahrzeugrahmenkomponenten einge- 
15 setzt. Bei der Erstellung einer relativ starken Biegung oder 
Kriimmung bei einem relativ groBen, geschlossenen Hohl- 
profilteil tritt eine sehr groBe Druckbeanspruchung an dem 
inncrcn Bicgcradius auf, wahrend cine ubcrgroBc Zugbcan- 
spruchung an dem auBeren Biegerahmen des Rohrs bei- 
20 spielsweise auftritt. Dies fiihrt im allgemeinen zu einem un- 
erwiinschten Knicken oder Verziehen des geschlossenen 
Hohlprofilteils an der inneren Biegeflache und zu einem un- 
erwiinschten Strecken oder Brechen des geschlossenen 
Hohlprofilteils an dem auBeren Biegeradius. 
25 Daher ist es erwunschl, ein Verfahren zur Herstellung ei- 
ner Fahrzeug-Hohlrahmenkomponente bereit zustellen, bei 
dem auf erleichterte Weise die Ausbildung von relativ star- 
ken Biegungen oder Krummungen ermoglicht wird. 

Nach der Erfindung wird hierzu ein Verfahren zur Her- 
30 stellung einer Fahrzeug-Hohlrahmenkomponente bereitge- 
stellt, welche wenigstens eine relativ starke Biegung oder 
Kriimmung hat. Das Verfahren umfaBt zu Beginn den 
Schritt des Vorformens eines im allgemeinen linearen, hoh- 
len Teils zu einer gewiinschten Gestalt. Das hohle Teil kann 
35 dann beispielsweise durch ein Hydroforming- Verfahren 
mittels Expansion verformt werden. Dann wird ein Teil des 
hohlen, vorgeformten Teils an einer S telle entfernt, an der es 
erwiinscht ist, eine relativ starke Biegung bzw. Kriimmung 
vorzusehen. Der Abschnitt wird langs eines Teils des vorge- 
40 formten Teils derart entfemt, daB man eine Unterteilung in 
zwei Abschnitte erhalt, so daB sich eine gelenkahnliche 
Auslegung dazwischen bildet. Die beiden Abschnitte wer- 
den dann aufeinander zu derart gebogen, daB die an den ent- 
fernten Abschnitt angrenzenden Kanten aufeinander zu be- 
45 wegt werden. SchlieBlich werden die benachbarten Kanten 
fest miteinander zur Bildung der Fahrzeugrahmenkompo- 
nente verbunden. Teile der Kanten konnen aneinander an- 
stoBen oder sie konnen zur Befestigung einander uberlap- 
pen. Eine Mehrzahl derartiger Biegungen bzw. Krummun- 
50 gen kann bei dem Hohlprofilteil ausgebildet werden. Die 
Enden des hohlen Teils konnen in einer einzige Ebene ver- 
laufen oder sie konnen sich auch in unterschiedliche Ebenen 
erstrecken. Die GroBe des bei dem Teil ausgebildeten Win- 
kels hangt von den Abmessungen des Teils oder Abschnitts 
55 ab, welcher ausgeschnitten oder entfernt wird. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfin- 
dung ergeben sich aus der nachstehenden Beschreibung ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform unter Bezugnahme auf 
die beigefiigte Zeichnung. 
60 Darin zeigt: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines hohlen Teils, 
welches derart beschaffen und ausgelegt ist, daB es zu einer 
Fahrzeugrahmenkomponente nach dem Verfahren nach der 
Erfindung verformt wird, 
65 Fig. 2 cine perspektivische Ansicht cincs hohlen Teils 
nach Fig. 1 nach der Vorformung zu einer gewiinschten Ge- 
stalt zu Beginn, beispielsweise mittels Hydroforming, 
Fig. 3 eine perspektivische Ansicht eines vorgeformten, 



BNSDOCID: <DB 1 97551 63A1J_> 



DE 197 55 163 A 1 



3 



hohlen Teils nach Fig. 2 zur Verdeutlichung des Emfernen 
eines Paars von keilformigen Abschnitien von demselben. 

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht. des vorgeformten, 
hohlen Teils nach Fig. 3, wobei ein erstes Ende gebogen 
wird, una eine erste, relaiiv siarke Biegung herzuslellen, und 

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht. eines vorgeformten, 
hohlen Teils nach Fig. 4. bei dem ein zweites Ende gebogen 
wird, uin eine zweite, relativ starke Biegung bereitzustellen. 

Unter Bezugnahme auf die Zeichnung wird an Hand den 
Fig. 1 bis 5 ein Verfahren zur Herstellung einer Fahrzeug- 
rahmenkomponente nach der Erfindung verdeutlicht. Zuerst 
wird ein Werkstuck mil einem geschlossenen Hohlprofil, 
wie ein hohles, rohrformiges Teil, bereitgeslellt, welches 
insgesanit. mit 10 in Fig. 1 gezeigt ist. Das dargestellte, 
hohle, rohrformige Teil 10 ist im wesentlichen geradlinig 
ausgebildet und hat eine im wesentlichen gleichmaBige 
Wandstarke. Hierdurch wird ein im wesentlichen gleichma- 
Gigcr AuBcndurchmcsscr gcbildct, obglcich dies nicht. zwin- 
gend erforderlich ist. Obgleich ein hohles, rohrformiges Teil 
10 bei der dargestellten bevorzugten Ausfuhrungsform ge- 
zeigt ist, kann das Werkstuck naturlich auch einen anderen, 
geschlossenen Hohlprofilquerschnitt haben, und beispiels- 
weise quadratisch oder rechteckformig ausgebildet. sein. 
Das Werkstuck kann aus einem einzigen Mated alstuck, wie 
gezeigt, ausgebildet werden, oder es kann aus zwei oder 
inehr Materialstucken zusammengesetzt werden, welche 
beispielsweise mitt els SchweiBen fest mit ein an der verbun- 
den sind. Zur Verdeutlichung der Verfahrensschritte nach 
der Erfindung kann das rohrformige Hohlteil 10 so betrach- 
tet werden, daB es in ein erstes Ende 11, einen Mittelab- 
schnitt 12 und ein zweites Ende 13 unterleill ist, wie dies mil 
gebrochenen Linien in den Fig. 1 bis 5 verdeutlicht ist. Das 
rohrformige Hohlteil 10 wird vorzugsweise von einem rela- 
tiv starren, aber verformbaren Material, wie Stahl oder ei- 
nem anderen metallischen Material, gebildet, Wahrend 
Stahl bevorzugt wird, konnen andere Materialien, wie Alu- 
minium und Legierungen auf Aluminiumbasis, Legierungen 
auf Stahlbasis, Fasrematrixverbundstoffkombinalionen 
hiervon, eingesetzt werden. 

Bei dem zweiten Verfahrensschritt nach der Erfindung 
wird das rohrformige Hohlteil 10 zu einem vorgeformten 
Hohlteil ausgebildet, welches in Fig. 2 insgesamt mit 15 be- 
zeichnet ist. Dieses vorgeformte Hohlteil hat eine ge- 
wiinschte Querschnittsgestalt und eine entsprechende Aus- 
gestaltung in Langsrichtung. Beispielsweise ist es haufig er- 
wiinscht, Abschnitte oder das vorgeformte Hohlteil 15 ins- 
gesamt derart auszubilden, daB er eine im wesentlichen 
rechteckfbrmige oder kastenformige Querschnittsgestalt 
hat, um der Gesamtfahrzeugrahmenanordnung die ge- 
wiinschte Festigkeit und Steifigkeit zu verleihen. Auch las- 
sen sich hierbei auf erleichterte Weise weitere Komponen- 
ten des Fahrzeugs anbringen. Aus verschiedenen Griinden 
einschlieBlich der Kompaktheit der Fahrzeugauslegung und 
den Abstandsbeschaffenheiten kann es erforderlich sein, 
daB die Querschnittsgestalt des vorgeformten Hohlteils 15 
sich uber die Lange hinweg gesehen, andem kann. Folglich 
wird der zweite Verfahrensschritt, welcher nur optional ist, 
ausgefiihrt, um die gewiinschte Querschnittsgestalt in 
Langsrichtung bei der auszubildenden abschlieBenden Fahr- 
zeugrahmenkomponente zu erzielen. 

Das vorgefonxite Hohlteil 15 nach Fig. 2 kann unter Ein- 
satz des Hydrofonning-Verfahrens ausgebildet werden. Das 
Hydroforming ist ein an sich bekanntes Verfahren, bei dem 
ein Druckfluid eingesetzt wird, um das Rohrteil 10 zu einer 
gewunschten Gcstalt zu vcrformcn. Um dies zu crrcichcn, 
wird das Rohrteil 10 zu Beginn zwischen zwei Formteile ei- 
ner Hydroforming-Vorrichtung angeordnet, welche im ge- 
schlossenen Zusland einen Formhohlraum bildet, welcher 



die gewUnschte endgiiltige Gestalt fllr das so geformte 
Rohrteil 15 hat. Obgleich dieser Formhohlraum iiblicher- 
weise etwas groBer als das Rohrteil 10 selbst ausgelegt ist, 
kann beim SchlieBen der bei den Formteile in manchen Fal- 

5 len geringfugig eine mechanische Deformation des Rohr- 
teils 10 auftreten. AnschlieBend wird das Rohrteil 10 mit ei- 
nem Druckfluid, typischerweise eine relativ inkompressible 
Flussigkeit wie Wasser, gefullt. Der Druck des Fluids wird 
auf einen Wert angehoben, bei dem sich das Rohrteil 10 

10 nach auBen unter Anpassung an den Formhohlraum expan- 
diert. Als Folge hiervon wird das Rohrteil 15 zu dem ge- 
wunschten vorgeformten Teil 15 verformt, wie dies in Fig. 2 
gezeigt ist. Altemativ kann das vorgeformte Rohrteil 15 un- 
ter Einsatz von anderen Techniken, wie Stanzen, Formgie- 

15 Ben, SchweiBen, Schmieden und Kombinationen hiervon 
ausgebildet werden. 

Wahrend des Hydroforming-Verfahrens kGnnen ein oder 
mchrcrc Offnungcn 16 ausgebildet werden, welche durch 
das vorgeformte Rohrteil 15 gehen. Diese Offnungen 16 

20 werden vorgesehen, um in erleichterter Weise weitere Kom- 
ponenten an dem vorgeformten Rohrteil 15 anbringen zu 
konnen. Altemativ konnen die Offnungen 16 nach dem Hy- 
droforming- Verfahren auf iibliche Art und Weise, wie durch 
Stanzen oder Bohren, erstellt werden. In ahnlicher Weise 

25 konnen ein oder mehrere Montageosen 17 integral an dem 
vorgeformten Hohlteil 15 wahrend des Hydroforming- Ver- 
fahren s ausgebildet werden. Diese Montageosen 17 konnen 
altemativ als gesonderte Teile ausgebildet werden, welche 
an dem vorgeformten Hohlteil 15 auf iibliche Art und Weise, 

30 wie beispielsweise durch SchweiBen, angebracht werden. 
Wenn das vorgeformte Hohlteil 15 ausgebildet ist, besteht 
der dritte Verfahrensschritt nach der Erfindung darin, einen 
oder mehrere Abschnitte aus dem vorgeformten Hohlteil 15 
auszuschneiden oder zu entfemen, wie dies in Fig, 3 gezeigt 

35 ist. Bei der dargestellten bevorzugten Ausfuhrungsform 
konnen die beiden keilformigen Abschnitte 20 und 21 aus- 
geschnitten oder auf andere Art und Weise von dem vorge- 
formten Hohlteil 15 entfernt werden. Das dargestellte, vor- 
geformte Hohlteil 15 hat eine rechteckfonnige Querschnitts- 

40 gestalt. Somit wird jeder dargestellte keilformige Abschnitt 
20 und 21 von einer dreieckformigen, horizon talen oberen 
Flache, einer rechteckformigen vertikalen Seitenflache und 
einer dreieckformigen horizontalen untere Flache begrenzt. 
Wie in Fig. 3 gezeigt ist, wird der erste keilformige Ab- 

45 schnitt 20 aus den oberen, vorderen und unteren Flachen des 
vorgeformten Hohlteils 15 an der Verbindungsstelle zwi- 
schen dem ersten Ende 11 am Mi ttelab schnitt 12 entfernt, 
wahrend das hi mere Flachenteil unverandert stehen bleibt. 
Auf diese Weise wird ein erstes, vertikal verlaufendes, ge- 

50 lenkahnliches Gebilde 22 an dem vorgeformten Hohlteil 15 
vorgesehen. Durch das Entfernen des ersten, keilformigen 
Abschnitts 20 entsteht ein erster groBer U-formiger Rand 
20a am ersten Ende 11 des vorgeformten Hohlteils 15 an- 
grenzend an den Mittelabschnitt 12 so wie ein zweiter, U- 

55 tormiger Rand 20b um den Mittelabschnitt 12 des vorge- 
formten Hohlteils 15 in der Nahe des ersten Endes 11. In 
ahnlicher Weise wird der zweite, keilformige Abschnitt 21 
aus den oberen, vorderen und unteren Flachen des vorge- 
formten Hohlteils 15 an der Verbindungsstelle zwischen 

60 dem Mittelabschnitt 12 und dem zweiten Ende 13 herausge- 
nommen, wobei das hintere Flachenteil unverandert stehen 
bleibt. Auf diese Weise erhalt man ein zweites, vertikal ver- 
laufendes, gelenkahnliches Gebilde 23 an dem vorgeform- 
ten Hohlteil 15. Durch das Entfemen des zweiten, keilformi- 

65 gen Abschnitts 21 wird ein drittcr U-formigcr Rand 21a um 
den Mittelabschnitt 12 des vorgeformten Hohlteils 15 an- 
grenzend an das zweite Ende 13 so wie ein vierter U-formi- 
ger Rand 21b um das zweite Ende 13 des vorgeformten 
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Hohlieils 15 in der Nahe des Mittel abschnitts 12 gebildet. 

Die keilformigen Abschnitte 20 und 21 werden an jenen 
Stellen des vorgeforrnten Hohlteils 15 herausgenommen, an 
denen eine relativ starke Biegung oder Krummung vorgese- 
hen werden soil. Beliebige ubliche Schneidtechniken und 
Anlagen hierfur konnen eingesetzt werden, urn die keilfor- 
migen Abschnitte 20 und 12 zu entfemen, wie beispiels- 
weise Sagen, ein mechanise hes Stanzen cxler ein Acetylen- 
SchweiBbrennen. Altemativ k6nnen die keilf&rmigen Ab- 
schnitte 20 und 21 teilweise oder vollsiandig bei dem Hy- 
drofonning- Verfahren entfernt werden. Urn dies zu errei- 
chen, kann der Formhohlraum der Hydroforming-Vorrich- 
tung Schneidkanten an jenen Stellen umfassen, an denen die 
keilformigen Abschnitte 20 und 21 entfernt werden sollen. 
Da das rohrfonnige Hohiteil 10 unter der Einwirkung des 
umcr Druck stehenden Hydroforming-Fluids gemaB der 
voranstehenden Beschreibung expandiert wird, wird die Su- 
Bcrc Flachc des Hohlteils 10 dcrart bewegt, daB sie mit den 
Schneidkanten zusarnmenarbeitet. Auf diese Weise werden 
die kcilformigen Abschnitte 20 und 21 teilweise oder voll- 
siandig an den betreffenden Stellen des vorgeforrnten Hohl- 
teils 15 ausgeschnitten. Obgieich die dargestellten Ab- 
sehniltc 20 und 21 keilformig ausgebildet sind, kann natur- 
lieh die Form der ausgenommenen Abschnitte 20 und 21 ge- 
yebenen falls variieren. 

Hs isi noch zu erwahnen, daB die Abmessungen und die 
GcsiaJl der Abschnitte 20 und 21 sich in Abhangigkeit von 
der Querschnittsgestalt des vorgeforrnten Hohlteils 15 an- 
dern konnen. Wahrend viele Fahrzeugrahmenkomponenten 
wie dargestellt eine rechteckformige Querschnittsgestalt ha- 
ben. konnen auch andere Rahmenelemente bereitgestellt 
werden, welche hiervon abweichende Querschnittsfonnen 
liaben. Beispielsweise kann ein Rahmenteil ausgebildet 
werden, welches eine rohrformige, eine funfeckforrnige, 
eine sechseckformige oder eine achteckformige Quer- 
schnittsgestalt hat. Fur diese alternative Querschnittsfonnen 
laBi sich das Verfahren nach der Erfindung in der Form an- 
wenden, daB ein Abschnitt. von dem vorgeforrnten Hohiteil 
15 cntfeml wird, welcher eine Gestalt hat, die von jener der 
kcilformigen Abschnitte 20 und 21 abweicht. Im allgemei- 
ncn ist es erwiinschL, daB die Fonn des Abschnitts, welcher 
aus dem vorgeforrnten Hohiteil 15 entfernt wird, einen rela- 
tiv gcradlinigen Abschnitt bereitstellt, welcher auf ahnliche 
Art und Weise wie die dargestellten gelenkahnlichen Ge- 
bilde 22 und 23 arbeiten. Die Form des herauszunehmenden 
Abschnitts kann auch unregelmaBig gestaltet sein. Wie bei- 
spiclsweise in den Fig. 3, 4 und 5 gezeigt ist, kann die Form 
des zu entfernenden Abschnitts derart gewahlt werden, daB 
ein oder mehrere Ansatze 25 bei dem Restteil des vorge- 
forrnten Hohlteils 15 stehen bleiben. Die Ansatze 25 konnen 
eingesetzt werden, um die benachbarten Rander 20a, 21a 
und 20b, 21b der Endabschnitte 11 und 13 mit dem Mittel- 
abschnitt. 12 auf erleichterte Weise zu verbinden. 

Der vierte Verfahrensschritt nach der Erfindung ist darin 
zu sehen, die ersten und die zweiten Enden 11 und 13 relativ 
zu dem Mitteiabschnitt zu biegen, um die gewunschten Bie- 
gungen bzw. Krumniungen bei der herzustellenden Fahr- 
zeugrahmenkomponente auszubilden. Wie in Fig. 4 gezeigt 
ist, wird das erste Ende 11 um das erste, gelenkahnliche Ge- 
bilde 22 gebogen, bis der erste U-formige Rand 20a (wel- 
cher an dem ersten Ende 11 durch das Entfemen des ersten, 
keilformigen Abschnitts 20 gebildet wird) an dem zweiten 
U-fonnigen Rand 20b anstoBt (welcher an dem Mittelab- 
schnitt 12 durch das Entfemen des ersten keilformigen Ab- 
schnitts 20 gebildet wird. In ahnlichcr Wcisc wird das zwcite 65 
Ende 13 um das zweite, gelenkahnliche Gebilde 23 gebo- 
gen, bis der dritte U-formige Rand 21a (welcher an dem 
zweiten Ende 13 durch das Entfemen des zweiten, keilfbr- 
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migen Abschnitts 21 gebildet wird) an dem vierten U-fonni- 
gen Rand 21b anstoBt (welcher an dem Miuelabschnitt 12 
durch das Entfemen des zweiten, keilformigen Abschnitts 
21 gebildet. wird). Altemativ konnen die Rander 20a, 20b 
und 21a, 21b sich teilweise oder vollstandig uberlappen. 
Auch kann es erwunscht sein, daB diese benachbarten Ran- 
der 20a, 20b und 21a, 21b wenigstens teilweise von einem 
Trager oder einer Hiilse (nicht gezeigt) umgeben sind, wel- 
che eine ahnliche Gestalt wie die gewUnschte starke Bie- 
gung hat. 

Der abschlieBende Verfahrensschritt ist darin zu sehen, 
die benachbarten Rander 20a, 20b und 21a, 21b fest mitein- 
ander zur Bildung der Fahrzeugrahnienkomponente zu ver- 
binden. Dies kann auf irgendeine geeignete Weise, wie 
durch SchweiBen, Nieten, Schrauben, einer Klebstoffver- 
bindung oder dergleichen erfolgen. Zusatzlich kann ein Tra- 
ger (nicht gezeigt), wie bei spiels weise ein Satteltrager, an- 
geschweifit oder auf cine andere Art und Wcisc an der Gc- 
lenkverbindung angebracht werden, um diesem Teil eine zu- 
satzliche Fesugkeit zu verleihen. 

Nach dem Verfahren erhalt man die Fahrzeugrahmen- 
komponenle 30, welche in Fig. 5 gezeigt ist. Wie gezeigt, ist 
die Fahrzeugrahmenkomponente 30 ein Schlittenrahmen, 
bei dem zwei Enden 11 und 13 als seitliche Langstrager und 
der Miuelabschnitt 12 als ein Quertrager dienen. Die beiden 
seitlichen Langstrager 11 und 13 erstrecken sich von dem 
Quertrager 12 unter einem Biegewinkel von etwa 90°. In ty- 
pischer Weise kann ein Schlittenfahrzeugrahmen 30 einge- 
setzt werden, um eine groBe oder schwere Fahrzeugkompo- 
nenle zu tragen, bei der es sich beispielsweise um eine 
Brennkraftmaschine (nicht gezeigt) handeln kann. Folglich 
kann der Schlittenrahmen 30 Montagetragerabschnitte 31 
aufweisen, welche integral hiermit ausgebildet. sind oder auf 
eine andere Art und Weise fest hiermit verbunden sind. Wie 
vorstehend angegeben ist, kann eine Mehrzahl von Offnun- 
gen 16 und Montageosen 17 an dem Schlittenrahmen 30 
vorgesehen ein, um das Montieren der Brennkraftmaschine 
oder anderen Fahrzeugkomponenten zu erleichtern. Es ist 
noch zu erwahnen, daB der dargestellte Schlittenrahmen nur 
ein Beispiel einer Fahrzeugrahmenkomponente oder eines 
anderen Gegenstandes darstellt, welcher nach dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren hergestellt werden kann. 

Bei der dargestellten bevorzugten Ausfiihrungsform sind 
die beiden Biegungen, die an dem vorgeforrnten Hohiteil 15 
erstellt werden, derart gerichtet, daB das erste Ende 11, der 
Miuelabschnitt 12 und das zweite Ende 13 alle in einer ein- 
zigen Ebene liegen. Es ist jedoch auch mdglich, daB man das 
erfindungsgemaBe Verfahren derart durchfUhrt, daB ein oder 
mehrere Abschnitte des vorgeforrnten Hohlteils 15 derart 
gebogen sind, daB sie in unterschiedlichen Ebenen verlau- 
fen. Auch konnen sich die Winkel zwischen den gebogenen 
Abschnitten gegebenenfalls verandem. Im allgemeinen 
kann die fertiggestellte Fahrzeugrahmenkomponente, wel- 
che nach dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellt ist, 
irgendeine gewunschte Querschnittsgestalt haben, und die 
Abmessungen und die Gestalt wird sich uber die Langser- 
streckung derselben andern. 

SchlieBlich kann es bei einigen Anwendungsfallen er- 
wiinscht sein, das vorgeformte Hohiteil 15 derart zu biegen, 
daB nur teilweise der Zwischenraum geschlossen wird, wel- 
cher zwischen den benachbarten Randem 20a, 20b und 21a, 
21b gebildet wird, und zwar in Abweichung zu einem voll- 
standigen SchlieBen des Zwischenraums wie in der Figur 
der Zeichnung dargestellt. Beispielsweise kann es er- 
wiinscht sein, das crstc Ende 11 teilweise relativ zu dem 
Miuelabschnitt 12 derart zu biegen, daB ein Zwischenraum 
zwischen den Randern 20a und 20b verbleibL Die Rander 
20a und 20b konnen mit ein oder mehreren gesonderten 
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Flatten (nicht gezeigt) verbunden werden, welche ange- 
schweifit oder auf andere Art und Weise fest damit verbun- 
den sind. Bei der Erfindung urnfaBt das Befestigen des Ran- 
des 20a an dem ersten Rnde 11 an dem Rand 20h des Miilel- 
abschnitts 12 nicht nur ein direktes Befestigen, sondern auch 5 
ein Befestigen miltels einer Zwischenplatte oder einer ande- 
ren Verbindungskonstruktion zwischen diesen Randern 20a 
und 20b. 

Natiirlich ist die Erfindung nicht auf die voranstehend be- 
schriebenen bevorzugten Ausfuhrungsformen beschrankt, 10 
sondern es sind zahlreiche Abanderungen und Modifikatio- 
nen moglich, die der Fachmann im BedarfsfaLl treffen wird, 
ohne den Erfindungsgedanken zu verlassen. 



Pat ent anspriiche 15 

1. Verfahren zur Herstellung einer Fahrzeug-Hohlrah- 
mcnkomponcntc, welches die folgcndcn Schritte auf- 
weist: 

a) Vorsehen eines im allgerneinen hohlen Teils; 20 

b) Entfernen eines Abschnitts des hohlen Teils 
derart, daB ein gelenkahnliches Gebilde zwischen 
den Randern des Hohlteils gebildet wird; 

c) Biegen des Hohlteils an dem gelenkahnlichen 
Gebilde; und 25 

d) festes Verbinden der Rander des Hohlteils mit- 
einander. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem der Schritt (a) 
den Schritt umfaGt, gemaB dem das Hohlleil unter An- 
passung an einen FormhohLraum expandiert wird, wel- 30 
cher eine gewunschte Gestalt und gewiinschie Abmes- 
sungen fiir das Hohlteil hat. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem der Schritt 
zum Expandieren des Hohlteils den Schritt umfaBt, ge- 
maB welchem das Hohlteil von innen mit einem unter 35 
Hochdruck stehenden Fluid beaufschlagt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Hohlleil 
derart vorgesehen wird, daB es eine im allgerneinen 
rechteckformige Querschnittsgestalt hat, welche eine 40 
vordere Rache, eine hintere Flache, eine obere Rache 
und eine untere Rache umfaBt. 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Abschnitte aus 
den Teilen von drei der vier Rachen herausgenommen 45 
wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Abschnitt im wesentlichen keilfbrmig aus- 
gebildet ist. 

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 50 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt (c) den 
Schritt umfaBt, gemaB dem das Hohlteil gebogen wird, 
bis die Teile der Rander aneinander anliegen. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Schritt (c) umfaBu daB 55 
das hohle Teil gebogen wird, bis Teile der Rander sich 
miteinander iiberlappen. 
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